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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
<§) HaftverschluBteil 

(S) Die Erfindung betrifft em Haftverschtuftteil mit einem 
Tragerband (10) und auf dem Tragerband (10) angeordne- 
ten Verhakungselementen (12). Dadurch, daS das Trager- 
band (10) mindestens em biegesteifes Verstarkungsele- 
ment (14) aufweist, das sich langs des Tragerbandes (10) 
erstreckt, sind die bekannten HaftverschlufcteNe dahinge- 
hend we iter optimiert, daft sie in Sen a uniform en bessere 
Verlegeeigenschaften aufweisen, insbesondere besser 
handhabbar sind, und ihre einmal eingenommene geo- 
metrische Raumlage beibehalten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein HaftverschiuBteil mit einem 
Tragerband und auf dem Tragerband angeordneten Verha- 
kungselementen. 5 

Ein Herstellverfahren zum Herstellen dahingehender 
HaftverschluBteile ist. in der DE 196 46 318A1 beschrie- 
ben. Bei dem dahingehend bekannten Herstellverfahren zur 
Herstellung eines HaftverschluBteils mit einer Vielzahl von 
einstiickig ausgebildeten Verhakungselementen in Form von 10 
Verdickungen aufweisenden Stengeln wird ein thermopla- 
stischer Kunststoff, insbesondere Poly olefin oder Poly amid 
in plastischem oder fliissigen Zustand einem Spalt zwischen 
einer Druckwalze und einer Formwalze zugefiihrt, wobei 
die Formwalze mit nach auBen und innen offenen Hohlrau- 15 
men versehen ist und beide Walzen in entgegengesetztem 
Drehsinn angetrieben werden. Die Formwalze weist ein 
Sicb auf, dcsscn Hohlraumc durch Atzcn oder mittcls cincs 
Lasers hergestellt worden sind, wobei die Verhakungsele- 
mente allein dadurch entstehen, da6 der thermoplastische 20 
Kunststoff in den offenen Hohlraumen des Siebes der Form- 
walze erhartet. Die Verdickungen der angesprochenen Sten- 
gel werden in Form von abgeflachten oder konkave Vertie- 
fungen aufweisenden Pilzkopfen ausgebildet. 

Die derarl hergestellten Haftverschlusse werden vielfaltig 25 
eingesetzt, beispielsweise in der Kraftfahrzeugtechnik, der 
Bodenverlegetechnik, fur Bekleidung jedweder Art und auf 
speziellen Anwendungsgebieten im Maschinenbau. Die 
Haftverschlusse haben sich auf diesen Gebieten als eine los- 
bare und funktionssichere Verbindungs- und VerschluBtech- 30 
nik bewahrt. 

Sofern dahingehende HaftverschluBteile fur Rug- oder 
Fahrgastsitze eingesetzt werden, dienen sie dazu, Sitzbe- 
ziige an Schaurcikorperteilen zu befestigen, wobei die einen 
HaftverschluBteile mit ihren Verhakungselementen in das 35 
Polsterschaummaterial beim Herstellen des. jeweiligen.S_it- _ 
zes mit eingeschaumt werden und das Haf tverschluBteil mit 
den korrespondierenden Verhakungselementen am Polster- 
bezugmaterial festgelegt, insbesondere festgenaht, wird. Fiir 
die dahingehende Herstellung werden die HaftverschluBele- 40 
mente in sogenannte Pfeifen der Schaumform eingelegt und 
durch Einbringen des Schaurnmateriales in die freien Quer- 
schnitte der Schaumform mit dem Schaummaterial, vor- 
zugsweise aus PU-Schaum, fest verbunden. Die eingesetz- 
ten Pfeifen stehen in der Regel iiber die sonstigen Wandun- 45 
gen der Schaumform vor und bilden derart spater im 
Schaummaterial nutartige Vertiefungen, in die der Polster- 
bezugstoff mit dem anderen korrespondierenden Haftver- 
schluBteil dann eingreift. Auf diese Art und Weise lassen 
sich Naht- und Forrngeometrien am jeweiligen Sitz nach- 50 
vollziehen. 

Damit beim Ausschaumen der Schaumform die Haftver- 
schluBteile aus den Pfeifenhalterungen nicht ausge- 
schwemmt oder herausgedriickt werden, ist es durch den 
Stand der Tech nik bekannt, die einzulegenden Haftver- 55 
schluBteile mit einer magnetisierbaren Beschichtung und 
dergleichen zu versehen, wobei im Pfeifenkorper entspre- 
chende Magnetsysteme angeordnet sind, die dann aufgrund 
von Magnetkraf ten die HaftverschluBteile sicher in der Pfei- 
fenform halten. Da die HaftverschluBteile insbesondere aus 60 
Kunststoffrnaterial, auch wenn sie beschichtet sind, eine 
entsprechende Nachgiebigkeit aufweisen, bereitet die Kon- 
fektionierung der HaftverschluBteile vor ihrem Einlegen 
Probleme. Werden die HaftverschluBteile fiir das Einlegen 
in die Einschaumformcn lose in ihren vorgebbaren Langcn 65 
bereitgestellt, liegen sie kreuz und quer iibereinander und 
miissen systematisch herausgesucht und in die Einschaum- 
form eingelegt werden. Neben diesem selektiven Such vor- 
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gang macht auch der letztgenannte Arbeitsvorgang, also das 
Einlegen in die Pfeifenform, Schwierigkeiten, da die band- 
artigen HaftverschluBteile beim Greifen rechts und links 
von den Handflachen herunterhangen und dann erstentspre- 
chend aufwendig in der Einschaumpfeife zu positionieren 
sind. Insbesondere das Verlegen der bekannten Haft.ver- 
schluBteilbander bei komplizierten dreidimensionalen 
Strukturen bereitet Probleme, da dann das HaftverschiuBteil 
haurig in der Pfeifenform verrutscht und dann erneut zu po- 
sitionieren ist. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, die bekannten HaftverschluB- 
teile in dahingehender Weise zu optimieren, daB sie bessere 
Verlegeeigenschaften aufweisen, insbesondere besser hand- 
habbar sind, und ihre einmal eingenommene geometrische 
Raumlage beibehalten. Eine dahingehende Aufgabe lost ein 
HaftverschiuBteil mit den Merkmalen des Anspruches 1. 

Dadurch, daB gcmaB dem kcnnzcichncndcn Tcil des An- 
spruchs 1 das Tragerband mindestens ein biegesteifes Ver- 
starkungselement aufweist, das sich langs des Tragerbandes 
erstreckt, ist das HaftverschiuBteil entsprechend ausgesteift 
und kann ohne weiteres von Hand von einem Stapel oder ei- 
ner Einzelauflage innerhalb eines Regalsystems oder der- 
gleichen entnommen und fur seinen spateren Verwendungs- 
zweck posidoniert werden. Aufgrund des biegesteifen Ver- 
starkungselementes bleiben die Enden an ihrer vorgegebe- 
nen Position und hangen nicht schlaff an den Handseiten 
herunten was insbesondere das Einlegen in Einschaumpfei- 
fen bei der Sitzherstellung erleichtert. Da das Verstarkungs- 
element biegesteif ist, kann eine dreidimensionale Raum- 
lage, beispielsweise fur einen Einschaumvorgang vorgege- 
ben werden, wobei dann das HaftverschiuBteil seine vorge- 
gebene Lage beim Einlegen in die Schaumform beibehalt. 
Mithin lassen sich auch komplizierte geometrische Struktu- 
ren an HaftverschluBteilen sicher einschaumen, ohne daB 
das magnetisierbare. HaftverschluBteiL unerwiinscht- seine 
Lage innerhalb der Einschaumpfeife verandert. 

Bei einer bevorzugten AusnUhrungsform des erfindungs- 
gemaBen HaftverschluBteiles ist das biegesteife Verstar- 
kungselement aus einem Biegedraht, insbesondere einem 
Metalldraht, gebildet. Hierdurch lafit sich besonders kosten- 
giinstig das HaftverschiuBteil mit seinem biegesteifen Ver- 
starkungselement realisieren. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemaBen HaftverschluBteiles ist der Biegedraht 
iiber ein Verbindungsmittel auf der einen Seite des Trager- 
bandes nut diesem verbunden, die der anderen Seite mit den 
Verhakungsmitteln abgewandt ist. Vorzugsweise ist dabei 
das Verbindungsmittel aus einer Klebstofifschicht gebildet, 
in die der Biegedraht eingebettet ist. Diese erlaubt eine be- 
sonders kostengunstige Herstellung des HaftverschluBteiles 
mit Verstarkungselementen und der Biegedraht ist derart si- 
cher mit dem eigentlichen Tragerband verbunden, ohne daB 
es zu unerwunschten Abloserseheinungen kommt. 

Sofern vorzugsweise dabei das Verbindungsmittel voUfla- 
chig die eine Seite des Tragerbandes abdeckt und mit die- 
sem fest verbunden ist, ergibt sich eine gut handhabbare 
Funktionseinheit fur das HaftverschiuBteil. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen HaftverschluBteiles ist das Verbin- 
dungsmittel auf seiner dem Tragerband abgewandten Seite 
mit einem Abdeckmaterial versehen. Das dahingehende Ab- 
deckmaterial, das vorzugsweise aus einem Vlies, insbeson- 
dere aus Kunststoffrnaterial, vorzugsweise aus Polyester, 
gebildet ist, erlaubt cine gutc Vcmctzung mit dem Polyurc- 
than-Formschaum fiir die Polsterteile der Fahrzeugsitze. 
Dabei ist es besonders vorteilhaft, das Abdeckmaterial seit- 
lich, insbesondere endang den Langsrandern des Tragerban- 



SDOCID: <DE„1 9956011 A1_l_> 



DE 199 56 011 A 1 



des um einen vorgebbaren Abstand uber dieses vorstehen zu 
lassen. Der dahingehende Uberstand kann sich dann auf die 
Oberseite der Pfeife anlegen und derart eine Schaumbarriere 
ausbilden gegen das unerwiinschte Eindringen des Schaum- 
materials in die Pfeifenausnehmung niit den aufgenomme- 5 
nen HaftverschluBteilen mit ihren Verhakungselementen. 
Mi thin kann wirksani verhindert werden, daB durch das un- 
erwiinschte Eindringen von Schaummateriai die Verha- 
kungselemente mit dem Schaum uberzogen werden und 
dann fur einen spateren Verhaftungsvorgang unbrauchbar 10 
sind. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsfonn des erfindungs- 
gemaBen HaftverschluBteiles besteht das biegesteife Ver- 
starkungselement aus einem Eisenwerkstoff, der gegen Kor- 
rosion mit einer Beschichtung versehen, insbesondere ver- 15 
zinkt ist. Das dahingehende magnetisierbare Verstarkungs- 
element lafit sich dann kostengunstig erhalten und die an- 
sonstcn bci Eiscnwcrkstoffcn auftrctcndc Korrosion ist 
wirksam durch die Beschichtung vermieden. Die angespro 
chenen VerhakungseLemente des HaftverschluBteiles kon- 20 
nen aus haken-, schlaufen-, flausch- oder pilzanigen Ver- 
schluBkopfen gebildet sein. 

Im folgenden wird eine Ausfuhrungsfonn des erfindungs- 
gemaBen HaftverschluBteiles anhand der Zeichnungen na- 
her erlautert. Es zeigen in prinzipieller und nicht maBstabli- 25 
cher Darstellung die 

Fig. 1 einen Ausschnitt aus einer Sc haumform mit einer 
Pfeifenhalterung und eingelegtem HaftverschluBteil mit 
Verstarkungselement (teilweise im Schnitt, teilweise in An- 
sicht), 30 

Fig. 2 eine Draufsicht auf das HaftverschluBteil in Pfeil- 
richtung gemaB der Darstellung nach der Fig. 1 . 

Das erfindungsgemaBe HaftverschluBteil weist ein Tra- 
gerband 10 auf. Auf der einen Seite des Tragerbandes 10 
sind in Reihen nebeneinander und hintereinander angeord- 35 

net Verhak ungselemente 12 vorhanden. Beisr^ielsweise kann 

als HaftverschluBteil ein sogenannter MikrohaftverschluB 
dienen mit 200 bis 400 Verhakungselementen pro cm 2 und 
einem Tragerband 10 mit einer Dicke von 0,1 bis 0,3 mm. 
Ein Verfahren zum Herstellen eines dahingehenden Mikro- 40 
haftverschiusses ist in DE 198 28 856 CI offenbart. Bei 
dem dahingehenden Verfahren zur Herstellung eines Haft- 
verschluBteiles mit einer Vielzahl von einstuckig mit einem 
Tragerband ausgebildeten Verhakungsmitteln wird ein ther- 
moplastischer KunststofF dem Spalt zwischen einem Druck- 45 
werkzeug und einem Formwerkzeug zugefuhrt, bei dem als 
formgebendes Element am Formwerkzeug ein durchge- 
hende Hohlraume aufweisendes Sieb verwendet wird und 
bei dem die Verhakungsmittel dadurch gebildet werden, dafi 
der thermoplastische KunststofF in den Hohlraumen des Sie- 50 
bes zumindest teilweise erhartet. Dabei wird ein solches 
Formwerkzeug verwendet, das an der vom Druckwerkzeug 
abgekehrten Seite des Siebes ein mit dessen Hohlraumen 
zusammenwirkendes zweites formgebendes Element auf- 
weist, durch das der thermoplastische Kunststoff geformt 55 
wird. Anstelle der pilzartigen Verhakungselemente 12 kann 
aber auch ein Schlaufenmaterial verwendet werden, das bei- 
spielsweise einstuckig Teil eines textilen Tragerbandes 
(nicht dargestellt) ist oder das in Form von Einzelfaden in 
das textile Gewebeband eingewebt wird. Anstelle des 60 
Schlaufenmaterials kann aber auch ein Flausch oder eine 
Filzstruktur verwendet werden. 

Das Tragerband 10 weist gemaB der Erfindung minde- 
stens ein biegesteifes als Ganzes rnit 14 bezeichnetes Ver- 
starkungselement auf, das sich langs der gesamten Langc 65 
des Tragerbandes 10 erstreckt. Fur bestimmte Anwendungs- 
falle kann auch vorgesehen sein, das Verstarkungselement 
14 endang des Tragerbandes 10 in definierten Abstanden zu 



unterbrechen (nicht dargestellt). Das biegesteife Verstar- 
kungselement 14 besteht vorzugsweise aus einem Biege- 
draht 16, insbesondere in Form eines Metalldrahtes. Der an- 
gesprochene Biegedraht. 16 ist uher ein als Ganzes mit 18 
bezeichnetes Verbindungsmittel auf der einen Seite des Tra- 
gerbandes 10 mit diesem verbunden, die der anderen Seite 
mit den Verhakungselementen 12 abgewandt ist. 

Als Verbindungsmittel 18 dient insbesondere eine Klebe- 
schicht, in die der Biegedraht 16 eingebettet ist. So kann die 
Klebstoffschicht beispielsweise aus einem feuchtigkeitsver- 
netzenden PU bestehen. Das Verbindungsmittel 18 deckt 
vollstandig die eine Seite des Tragerbandes 10 ab und ist mit 
diesem fest verbunden. Die Durchmesserverhaltnisse sind 
dabei derart gewahlt, daB die Dicke des Verbindungsmittels 
18 in Form der Klebstoffschicht der Dicke des Biegedrahtes 
16 entspricht. Es ware aber auch denkbar, daB das Verbin- 
dungsmittel 18 von seinem Durchmesser her nur teilweise 
den Biegedraht 16 mit scincm vorgebbaren Durchmesser 
aufnimmt 

Es ist auch denkbar. bei einer nicht naher dargestellten 
Ausfuhrungsfonn den Biegedraht 16 zwischen dem flachi- 
gen Verbindungsmittel 18 und der Un terse! te des Tragerban- 
des 10 einzubetten, wobei dann das Verbindungsmittel 18 
im Bereich des Biegedrahtes 16 einen Abstand zu dem Tra- 
gerband 10 einhalL Bei der gezeiglen Ausfuhrungsfonn 
deckt das Verbindungsmittel 18 vollflachig die eine Seite 
des Tragerbandes 10 ab; es ware jedoch auch denkbar, daB 
nur teilweise das Verbindungsmittel 18 im Bereich des Bie- 
gedrahtes 16 die Verbindung zwischen diesem und dem Tra- 
gerband 10 herstellL 

Das Verbindungsmittel 18 weist auf seiner dem Trager- 
band 10 abgewandten Seite ein Abdeckmaterial 20 in Form 
eines Textil- oder Kunststoffvlieses auf. Das Abdeckmate- 
rial 20 steht seitlich entlang den Langsrandem des Trager- 
bandes 10 um einen vorgebbaren Abstand iiber und ist fur 
. die Anlage mit den CJberseiten 22 einer_Aufnahmepfeife 24 
vorgesehen, die Bestandteil einer Einschaumform 26 ist, die 
in der Fig. 1 nur teilweise dargestellt ist Die Aufnahme- 
pfeife 24 weist eine Innenausnehmung 28 auf, wobei deren 
freier Querschnitt dem aufzunehmenden HaftverschluBteil 
mit Verstarkungselementen 12 angepaBt ist. Die Verha- 
kungselemente 12 kommen dabei in der Regel stimseitig in 
Anlage mit dem Grund der Innenausnehmung 28. Durch den 
angesprochenen Uberstand des Abdeckmateriales 20 an der 
Aufnahmepfeife 24 ist gewahrleistet, daB ein schadliches 
seitliches Eindringen des Schaummaterials in den Bereich 
der Verhakungselemente 12 des HaftverschluBteiles vermie- 
den ist. 

Das biegesteife Verstarkungselement 14 besteht, wie be- 
reits dargelegt, aus einem Eisendraht, der gegen Korrosion 
mit einer Beschichtung in Form einer Verzinkung versehen 
ist. Die Dicke des Eisen- oder Biegedrahtes 16 ist vorzugs- 
weise kleiner als 0,5 mm gewahlt. Das verwendete Polye- 
stervlies als Abdeckmaterial 20 weist vorzugsweise ein Fla- 
chengewicht von 50 bis 150 g/m 2 auf. Innerhalb der Auf- 
nahmepfeife 24 verlaufen endang des Tragerbandes 10 in- 
nerhalb der Einschaumform 26 Permanentmagneten 30 in 
Form von nacheinander angeordneten Einzelmagneten oder 
in Form von Magnedeisten. Die dahingehenden Permanent- 
magnete 30 gewahrleisten, daB das HaftverschluBteil uber 
den magnetisierbaren Biegedraht 16 sicher in der Innenaus- 
nehmung 28 der Aufnahmepfeife 24 gehalten ist. 

Das HaftverschluBteil mit seinem Verstarkungselement 
14 laBt sich sehr gut in der Fertigung handhaben und, sofem 
das HaftverschluBteil gcomctrisch in cincr Struktur vorgc- 
bogen wird, wird diese beibehalten, was das Einlegen der 
HaftverschluBteile in Einschaumformen gleichfalls erleich- 
tert. 
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Die mit der Erfindung erzielte Biegesteifigkeit. ist ein 
wichtiges Merkmal, insbesondere direkt nach dem Entfor- 
men des Schaunies aus der Form als AbschluB des Schaum- 
vorgangs, wobei der Forrnkorper je nach chemischer Zu- 
sammensetzung bis zu 3% schrumpfen kann. Ein weicher, 
eingeschaumter Klettverschlufi wirft dann Wellen, was nichr. 
nur optisch storend ist, sondern auch mechanische Nachteile 
init sich bringt. 

Des weiteren ist eine besonders wichtige Eigenschaft des 
Biegedrahtes, diesen magnetisch anziehbar zu gestalten. 
Aufgrund der magnetischen Feldlinien des Permanentma- 
gneten in der Schaumforni (Pfeife) liegt der Biegedraht im 
direkten Zentrum des Feldlinienverlaufs, so daB es zu einer 
verstarkten Anziehung kommt. Dies hat auch den Vorteil, 
daB das Abdeckband mit dem Biegedraht quasi nur noch in 
die Form an die angegebene Stelle eingeworfen werden muB 
und sich das HaftverschluBteil dann selbst in der Schaum- 
form positionicrt und seine vorgcschcnc Lagc cinnimmt. 
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tigen VerschluBkopfen gebildet sind. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspriiche 20 

1. HaftverschluBteil mit einem Tragerband (10) und 
auf dem Tragerband (10) angeordneten Verhakungsele- 
menten (12), dadurch gekennzeichnet, daB das Tra- 
gerband (10) mindestens ein biegesLeifes Verstarkungs- 25 
element (14) aufweist, das sich langs des Tragerbandes 
(10) erstreckt. 

2. HaftverschluBteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das biegesteife Verstarkungselernent 
(14) aus einem Biegedraht (16), insbesondere einem 30 
Metalldraht, gebildet ist. 

3. HaftverschluBteil nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Biegedraht (16) iiber ein Verbin- 
dungsmittel (18) auf der einen Seite des Tragerbandes 
(10) mit diesem verbunden ist, die der anderen Seite 35 
mit den Verhakungselementen (12) abge wandt ist 

4. HaftverschluBteil nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verbindungsmittel (18) aus einer 
Klebstoffschicht gebildet ist, in die der Biegedraht (16) 
eingebettet ist. 40 

5. HaftverschluBteil nach einem der Anspriiche 3 oder 

4, dadurch gekennzeichnet, daB das Verbindungsmittel 
(18) vollflachig die eine Seite des Tragerbandes (10) 
abdeckt und mit diesem fest verbunden ist. 

_6. HaftverschluBteil nach einem _der Anspriiche 3 bis 45 

5, dadurch gekennzeichnet, daB das Verbindungsmittel 
(18) auf seiner dem Tragerband (10) abgewandten 
Seite mit einem Abdeckmaterial (20) versehen ist. 

7. HaftverschluBteil nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Abdeckmaterial (20) seitlich, 50 
insbesondere entlang den Langsrandern des Tragerban- 
des (10), um einen vorgebbaren Abstand uber dieses 
vorsteht. 

8. HaftverschluBteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Abdeckmaterial (20) aus ei- 55 
nem Vlies, insbesondere aus Kunststoffmaterial, vor- 
zugsweise aus Polyester, gebildet ist. 

9. HaftverschluBteil nach einem der Anspriiche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet daB das biegesteife Verstar- 
kungselernent (14) aus einem Eisenwerkstoff besteht, 60 
der gegen Korrosion mit einer Beschichtung versehen, 
insbesondere verzinkt ist. 

10. HaftverschluBteil nach einem der Anspriiche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, daB die Verhakungsele- 
mcntc (12) aus haken-, schlaufcn-, flausch- oder pilzar- 65 
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